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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder 

I Sicherheitselement und Verfahren zu seiner Herstellung 

) Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement, welches 
zumindest eine Kunststoffschicht sowie eine spiegelnd 
reflektierende Metal Ischicht aufweist. Zwischen der 
Kunststoffschicht und der Metal Ischicht ist eine anorgani- 
sche Hilfsschicht angeordnet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement, welches 
wenigstens eine vemetzbare KunststofFschicht sowie eine 
spiegelnd reflektierende Metallschicht aufweist. Die Erfin- 5 
dung betrifft fbmer ein Folienmaterial sowie ein Verfahren 
zur Herstellung dieses Folienmaterials. 

Optisch variable Elemente, wie Hologramme, Beugungs- 
gitter etc, werden auf grand ihrer mit dem Betrachtungswin- 
kel variierenden optischen Eigenschaften seit langem als 10 
Falschungs- bzw. Kopierschutzelemente verwendet. Fiir die 
Massenherstellung derartiger Elemente ist es iiblich, soge- 
nannte "Master" herzustellen, welche die jeweiligen Pha- 
seninformationen in Form einer raumlichen Reliefstruktur 
aufweisen. Ausgehend von diesem Master werden durch is 
Vervielfaltigung sogenannte "Pragestempel" erzeugt, mit 
deren Hilfe die benotigten Beugungsstrukturen in groBer 
Stiickzahl gepragt werden konnen. Derartige Prageholo- 
gramme werden iiblicherweise als Mehrschichtelemente auf 
einem separaten Trager vorbereitet und mittels einer Kleb- 20 
stoffschicht auf den endgiiltigen, gegen Verfalschung zu 
schiitzenden Gegenstand, wie z. B. Dokumente, Passe, Kre- 
ditkarten, CDs etc. ubertragen. Die Tragerschicht kann nach 
dem Verkleben mit dem zu schiitzenden Gegenstand vom 
Schichtaufbau des Hologramms abgezogen werden. 25 

Das auf das Tragermaterial aufgebrachte Mehrschichtele- 
ment kann z. B. nach dem aus der US-A-4,758,296 bekann- 
ten Verfahren hergestellt werden. Hier wird eine auf Rollen 
umlaufende, bahnformige Pragematrize mit einem fliis si- 
gem Harz versehen und mit einem Kunststofftragermaterial 30 
in Kontakt gebracht. Gleichzeitig wird das fliissige Harz 
mittels UV- oder Elektronenstrahl gehartet. In einem weite- 
ren Schritt wird die Reliefstruktur mit einer diinnen Metall- 
schicht versehen, so daB das Hologramm in Reflexion beob- 
achtet werden kann. Fiir den Transfer auf ein Sicherheitsdo- 35 
kument wird der Schichtaufbau schlieBlich mit einer HeiB- 
schmelzkleberschicht versehen, die unter Einwirkung von 
Warme und Drack aktiviert wird. 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB bei der Verwendung von 
mit UV-Strahlen vernetzbaren Pragelacken, die Metall- 40 
schicht nicht optimal auf der Pragelackschicht haftet. Bei 
den hohen Anforderungen, die an die Bestandigkeit von Si- 
cherheitselementen gestellt werden, ist nicht nur bei UV-ge- 
harteten Pragelacken, sondern generell auch bei ansonstigen 
Lacken eine Verbesserang der Metallhaftung wiinschens- 45 
wert. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Si- 
cherheitselement bzw. ein Folienmaterial sowie ein Verfah- 
ren zu seiner Herstellung vorzuschlagen, das eine Verbesse- 
rung der Haftung der Metallschicht auf Kunststoff schichten 50 
gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird durch die unabhangigen Anspruche 
gelost, Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteransprii- 
che. 

Das Wesentliche der Erfindung liegt darin, daB zwischen 55 
der Kunststoffischicht und der Metallschicht eine oder auch 
mehrere anorganische Hilfsschicht/en angeordnet werden. 
Hierbei handelt es sich um eine diinne Schichten aus einem 
Element oder einer Verbindung aus Elementen der 111. und 
IV. Hauptgruppe sowie der 4. bis 6. Nebengruppe des Peri- eo 
odensystems. Insbesondere kommen als Elemente die Me- 
talle Ti und Cr sowie als Verbindungen Oxide der Elemente 
Al, Ti, Zr, Sn, Be, vorzugsweise Al 2 03, Ti0 2 oder CojO,, in 
Frage. Es konnen allerdings auch Nitride, Boride oder Car- 
bide verwendet werden, wie z. B. TiN, WC z. B. Aber auch 65 
reine Metalllegierangen, wie NiCr, sind als Hilfsschichten 
zur Verbesserang der Metallhaftung auf Kunststoffen geeig- 
net. 
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Wichtig bei dem erfindungsgemaBen Einsatz ist, daB die 
Hilfsschichten zwischen dem Betrachter und der Reflexi- 
onsschicht der reflektierenden Sicherheitselemente Uegen. 
Die Hilfsschichten werden erfindungsgemaB so diinn ge- 
macht, daB sie die Reflexion der Reflexions schicht nicht be- 
hindem, d. h. die optische Dichte der Hilfs schicht ist in der 
Grofienordnung 1 oder kleiner. Bei Metallen, wie Chrom 
oder wenig transparenten Verbindungen, wie TiN heiBt das, 
daB die Schicht diinner als 10 nm, vorzugsweise in der Gro- 
Benordnung von 0,5 nm bis 5 nm ist, Bei gut transparenten 
Materialien, wie AI2O3 oder Ti02 muB die Schicht auf jeden 
Fall so dunn sein, daB die Hologrammpragung nicht zuge- 
schiittet wird, also auch im Allgemeinen auch Heiner als 
10 nm. Die Hilfsschicht kann aufgedampft oder gesputtert 
oder durch sonstige Verfahren, wie PVD (physical vapor de- 
position) oder CVD (chemical vapor deposition) bzw. durch 
photo-CVD, reaktive und plasmagestiitzte Beschichtungs- 
verfahren aufgebracht werden, 

Als Reflexions schicht wird vorzugsweise Aluminium 
verwendet, weil es bei hoher Reflexion und geringem Preis 
sich als einziges Metall billig aufdampfen laBt, Andere Me- 
talle, die hohe Reflexion zeigen, wie Gold oder Silber sind 
teuer, andere billige Metalle haben keine so hohe Reflexion 
wie Aluminium, konnen aber selbstverstandtich je nach Ver- 
wendungszweck des Sicherheitselements ebenfalls zum 
Einsatz kommen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 
Schichtaufbau des erfindungsgemaBen Sicherheitselements 
auf einer Tragerschicht vorbereitet und anschlieBend das Si- 
cherheitselement in der gewiinschten Form im Transferver- 
fahren auf den zu schiitzenden Gegenstand ubertragen. Hier- 
bei wird eine Kunststoff olie, wie beispielsweise Polyester in 
einem kontinuierlichen ProzeB mit einer durch UV-Strah- 
lung vernetzbaren Lackschicht beschichtet. In diese Lack- 
schicht wird mit Hilfe eines Pragestempels eine optisch va- 
riable Struktur, z. B. Beugungsstrukturen in Form einer Re- 
liefstruktur ubertragen. Die Beugungsstrukturen konnen 
beispielsweise echte Hologramme oder Gitterstrukturen, 
wie Kinegramme, Pixelgramme etc., darstellen. 

Wahrend des Pragevorgangs wird die Lackschicht durch 
Einwirkung von UV-Strahlung vemetzt. Als Hilfsschicht 
wird schlieBlich eine diinne Chromschicht aufgedampft oder 
aufgesputtert, die eine sehr gute Haftung zu dem vernetzba- 
ren Lack aufweist. Um die Scharfe der Pragung und damit 
die Brillanz des optisch variablen Sicherheitselements nicht 
zu beeintrachtigen, wird die Chromschicht mit einer opti- 
schen Dichte von nur 0,05 aufgebracht, was in etwa einer 
Schichtdicke von 1 nm entspricht. Daruber wird eine Alu- 
miniumschicht von hoher Reflektivitat mit einer optischen 
Dichte von 2 aufgedampft. Die fur den Ubertrag auf den zu 
schiitzenden Gegenstand notwendige Klebstoffschicht kann 
ebenfalls auf das Folienmaterial aufgebracht werden. Sie 
kann die Aluminiumschicht hierbei vollflachig oder nur teil- 
weise abdecken. 

Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Verwendung von 
UV-hartbaren Lacken beschrankt. Es konnen beliebige an- 
dere Prageschichten, wie durch UV-Licht initierbare oder 
durch Blaulicht hartende Lacke verwendet werden. Analo- 
ges gilt fiir die Klebstoffschicht. So konnen beispielsweise 
HeiBschmelzkleber oder ebenfalls vemetzbare Kunststoff- 
schichten verwendet werden. 

Sofem zwischen der Metallschicht und der Klebstoff- 
schicht ebenfalls Haftungsprobleme auftreten, kann auch 
zwischen diesen Schichten eine Hilfsschicht gemaB der Er- 
findung angeordnet werden. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird statt der reflektierenden Chromschicht eine transpa- 
rente Hilfsschicht aus Aluminiumoxid verwendet. Diese 
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Schicht wird braspielsweisedurchreaktivesSputtern auf der schicht 13 zu gewahrleisten, wird erfindungsgemaB eine 

Kunststoffschicht abgelagert. Hierbei wird Aluminium in Hilfsschicht 12 zwischen der Lackschicht 11 und der Me- 

einer sehr diinnen Sauerstoffatmosphare von beispielsweise tallschicht 13 angeordnet. Der Ubertrag des Sicherheitsele- 

0,02 mbar gesputtert. Die Schichtdicke der Aluminiumoxid- ments 10 erfolgt mit Hilfe einer Kleberschicht 16, die ent- 

scbicht betragt anscblieBend einige nm. 5 weder bereits auf der Tragerfolie angeordnet oder kurz vor 

Die Metallschicht kann zusatzlich in Form von Zeichen dem Ubertrag auf das Substrat 17 aufgebracht wird. Hierbei 

oder Mustern ausgefuhrt werden oder Aussparungen in kann es sich ebenfalls um eine vernetzbare Lackschicht, wie 

Form von Zeichen oder Mustern aufweisen. Die Teilmetalli- z. B. um einen kationisch hartenden Lack, einen blaulicht- 

sierung wird tiblicherweise wahrend der Herstellung des Fo- hartenden Lack aber auch um einen mit einer anderen Strah- 

lienmaterials erzeugt, entweder indem die MetaUisierung le- 10 lung vemetzbaren Lack handeln. Die iiblicherweise einge- 

dighch in Teilbereichen, z. B. mit Hilfe von Masken, auf die setzten HeiBschmelzkleber, die unter Einwirkung von 

Hilfsschicht aufgebracht wird. Andere Verfahren sehen eine Warme und Druck fur eine entsprechende Haftung am Sub- 

vollfLachige MetaUisierung vor, die anschieBend in den nicht strat sorgen, konnen selbstverstandlich ebenfalls eingesetzt 

erwiinschten Bereichen wieder entfemt wird. Dabei kann werden. 

die Hilfsschicht ebenfalls mitentfernt werden, so daB sie kei- is Auch hinsichtlich der Pragelackschicht 11 ist die Erfin- 

nerlei EinfluB auf den optischen Eindruck des Elements aus- dung keinesweg auf die Verwendung UV-hartbarer Lacke 

ubt. Das Gleiche gilt, wenn die Hilfsschicht zwar nicht mit- beschrankt. Es konnen beliebige andere Lacke eingesetzt 

entfemt wird, aber transparent ist und einen Brechungsindex werden. 

aufweist, der der Prageschicht ahnlich ist. Sofern die Hilfs- Sofern zwischen der Metallschicht 13 und der Klebstoff- 

schicht jedoch eine hohe Brechkraft oder eine Eigenfarbe 20 schicht 16 ebenfalls Haftungsprobleme auftreten, kann zwi- 

besitzt, kann sie auch gezielt zur optischen Gestaltung des schen diesen Schichten auch eine Hilfsschicht gemaB der 

Elements eingesetzt werden. Erfindung vorgesehen werden. 

Mit Hilfe des auf diese Weise hergestellten Folienmateri- Die Release- Schicht 15 auf der Tragerfolie 14 ist nicht 

als konnen schlieBlich Sicherheitselemente mit beliebigen obligatorisch. Dire Verwendung und wenn ja, welche Art 

UmriBkonturen auf zu sichemde Gegenstande, wie Bankno- 25 von Schicht eingesetzt wird, hangt von den jeweiligen Haf- 

ten, Ausweiskarten, aber auch andere gegen \erfalschung tungsbedingungen zwischen Tragerfolie und Lackschicht 

zu sichernde Produkte, wie CDs, Biicher etc. aufgebracht ab. 

werden. Start dem Vakuumdampfverfahren kann fur das Aufbrin- 

Wie bereits erwahnt, laBt sich die Erfindung jedoch nicht gen der reflektierenden Metallschicht, die nicht notwendi- 

nur im Falle von optisch variablen Sicherheitselementen 30 gerweise aus Aluminium bestehen muB, selbstverstandlich 

einsetzen, sondern iiberall dort, wo Metalle auf Lackschich- auch ein anderes Verfahren, wie z. B . Galvanisieren verwen- 

ten schlecht haften. So konnen auch andere Sicherheitsele- det werden. 

mente, wie z. B. Sicherheitsfaden fur Banknoten nach dem Unter Urnstanden kann es auch vorteilhaft sein, das Si- 

oben beschriebenen Verfahren mit Metallbedampfungen cherheitselement 10 direkt auf dem Dokumentenmaterial zu 

versehen werden, sofern hierbei Haftungsprobleme zwi- 35 erzeugen. Hierfiir wird der Pragelack direkt auf das Substrat 

schen einer Metallschicht und einer direkt angrenzenden aufgebracht und dort mit der Beugungsstruktur gepragt. 

Kunststoffschicht auftreten, Nach dem Pragevorgang wird die haftvermittelnde Hilfs- 

Weitere Beispiele des erfindungsgemaBen Sicherheitsele- schicht nach einem beliebigen Verfahren moglichst diinn 

ments werden anhand der Figuren naher erlautert. Es wird aufgebracht und mit der Aluminiumschicht, beispielsweise 

darauf hingewiesen, daB die Figuren lediglich zur Veran- 40 im Vakuumdampfverfahren, versehen. Gegebenenfalls kon- 

schauhchung dienen und keine maBstabsgetreue Darstel- nen auf der Metallschicht weitere Schichten, wie eine 

lung zeigen, Schutzschicht oder eine weitere Hilfsschicht zwischen Me- 

Es zeigen: tall- und Schutzschicht, vorgesehen werden. 

Fig. 1 Schichtfolge beim Transfervorgang einer Beu- Fig. 2 zeigt eine Variante der Erfindung, bei welcher eine 

gungsstruktur auf ein Substrat im Querschnitt, 45 Metallschicht mittels einer Lackschicht auf ein Substrat 

Fig. 2 Schichtfolge im Querschnitt beim Transfer einer ubertragen wird. Hier wird das Sicherheitselement 30 eben- 

Metallschicht auf ein Substrat, falls auf einer Tragerfolie 31 in Endlosform vorbereitet und 

Fig. 3a, b Querschnitt der Schichtfolge bei der Erzeugung anschlieBend mit Hilfe einer Klebstoffschicht auf das Sub- 

einer Teilmetallisierung mit Hilfe des Antihaftverfahrens, strat 35 ubertragen. Auch bier kann es notwendig sein, zwi- 

Fig. 4a, b Querschnitt der Schichtfolge bei der Erzeugung 50 schen der Tragerfolie 31 und der zu ubertragenden Metall- 

einer Teilmetallisierung mit Hilfe des Atzverfahrens. schicht 32 eine Releaseschicht vorzusehen, die in der Figur 

Fig. 1 zeigt die Schichtfolge beim Transfervorgang eines auerdings nicht gezeigt ist. Die Tragerfolie 31 wird an- 

Sicherheitselements 10 mit einer Beugungsstruktur 20 auf schlieBend mit der gewunschten Metallschicht 32 vollfla- 

ein Substrat 17, Der Schichtaufbau des zu ubertragenden Si- chig bedampft. Um die Haftung der Metallschicht 32 an der 

cherheitselements 10 wurde auf einer separaten Tragerfolie 55 als Klebstoff wirkenden Lackschicht 34 zu verbessem, wird 

14 in Endlosform vorbereitet. Die Tragerfolie 14 wurde die Metallschicht 32 zusatzlich mit einer diinnen Hilfs- 

hierbei zuerst mit einer Releaseschicht 15 versehen, die fur schicht 33 versehen, die, wie bereits erwahnt, beispielsweise 

ein gutes und definiertes Ablosen des Sicherheitselements eine Chrom- oder Aluminiumoxidschicht sein kann. Die 

10 beim Ubertragungsvorgang sorgt, Auf dieser Schicht Lackschicht 34 kann entweder auf diese Hilfsschicht 33 

wurde die Schichtfolge des Sicherheitselements 10 angeord- 60 oder auf das Substrat 35 aufgetragen werden. Wahrend des 

net. Es besteht aus einer Kunststoffschicht 11, insbesondere Kontakts zwischen Lackschicht 34 und Substrat 35 wird die 

einer mit UV-Strahlung hartbaren Lackschicht, in welche Lackschicht 34 verfestigt, so daB die Metallschicht auf dem 

eine Beugungsstruktur 20 in Form einer Reliefstruktur ein- Substrat 35 haftet, Vernetzbare Klebstoff schichten sorgen 

gepragt wurde. Um die Beugungsstruktur 20 in Reflexion hierbei aufgrund der Irreversibihtat des Vernetzungsprozes- 

sichtbar zu machen, ist auf der gepragten Lackschicht 11 65 ses fur einen unlosbaren Verbund zwischen Substrat und der 

eine spiegelnd reflektierende Metallschicht 13, wie z, B. Metallschicht 32. In einem letzten Sclrrift kann die Tra'gerfo- 

eine Aluminiumschicht vorgesehen. Um eine gute Haftung lie 31 abgezogen werden. 

zwischen der Kunststoffschicht 11 und der Aluminium- Die Metallschicht muB nicht notwendigerweise vollfla- 
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chig auf der Tragerschicht vorgesehen werden. Sie kann 
auch in Form von Zeichen oder Mustern aufgebracht wer- 
den oder Aussparungen in Form von Zeichen, Mustern oder 
dergleichen aufweisen. Sofern die Hilfsschicht nicht trans- 
parent ist, sollte diese in einem solchen Fall deckungsgleich 5 
zu der Metallschicht aufgebracht werden, um den optischen 
Eindruck des Sicherheitselements nicht zu storen. Fiir den 
Fall, daB die anorganische Hilfsschicht jedoch zumindest 
teilweise transparent ist, kann sie auch zur optischen Gestal- 
tung des Sicherheitselements eingesetzt werden. 10 

Die Fig. 3a bis 4b zeigen die Herstellung eines derartigen 
erfindungsgemaBen Folienmaterials, welches eine Kunst- 
stoffschicht mit gepragter Oberflache sowie einer hierauf 
angeordneten teilweisen Metallisierung enthalt. 

Fig. 3a zeigt eine Tragerfolie 41, welche, wie bereits be- is 
schrieben, mit einer Pragelackschicht 42 versehen wurde, in 
welche eine Reliefstruktur, wie z, B. eine Beugungsstruktur 
eingepragt wurde. Auf dieser Prageschicht wurde erfin- 
dungsgemaB eine anorganische Hilfsschicht 43 angeordnet. 
AnschlieBend wurden die Bereiche der Hilfsschicht 43, die 20 
am fertigen Sicherheitselement 40 (Fig. 3h) metallfrei sein 
sollen, mit einer loslichen Druckfarbe 44 bedruckt. An- 
schlieBend wurde die gesamte Tragerfolie 41 mit einer voll- 
flachigen Metallisierung 45 versehen. Dieser Schichtaufbau 
wird anschlieBend mit einem Losungsmittel fiir die Druck- 25 
f arbe 44 behandelt, so dafi die Druckfarbe 44 und die im Be- 
reich dieser Druckfarbe 44 befindliche Metallisierung 45 
entfernt werden. 

Fig. 3b zeigt das erfindungsgemaBe FoUenmaterial nach 
dem Losevorgang. Die Metallisierung 45 ist hier nurmehr in 30 
Teilbereichen, die anorganische Hilfsschicht 43 dagegen 
nach wie vor vollflachig vorhanden. Die metallschichtfreien 
Bereiche 46 konnen die Form von Buchstaben, Mustem 
oder dergleichen haben, die je nach Ausfuhrung der Hilfs- 
schicht transparent, teilreflektierend oder teiltransparent er- 35 
scheinen konnen. Handelt es sich bei der Hilfsschicht bei- 
spielsweise um eine Metallschicht, so erscheinen die Aus- 
sparungen aufgrund der optischen Dichte < 1 der Hilfs- 
schicht teiltransparent. Bei der Verwendung von Oxiden da- 
gegen ergibt sich die Teiltransparenz bzw. Teilreflexion aus 40 
deren hoch brechenden Eigenschaften, insbesondere wenn 
die Oxide als sogenannte "dielektrische Spiegel" ausgefuhrt 
sind. In diesem Fall ergeben sich in Reflexion und Transmis- 
sion auch besondere Farbeffekte. 

GemaB einer Variante kann die losliche Druckfarbe 44 45 
auch unterhalb der Hilfsschicht 43 direkt auf die Prage- 
schicht 42 aufgedruckt werden. In diesem Fall wird nicht 
nur die Metallschicht 45 sondern auch die im Bereich der 
Druckfarbe befindhche Hilfsschicht 43 entfemt, so daG die 
metallschichtfreien Bereiche 46 in jedem Fall transparent 50 
erscheinen und durch die optischen Eigenschaften der Hilfs- 
schicht 43 nicht beeinfluBt werden. 

Eine weitere Verfahrensvariante zur Herstellung der me- 
tallschichtfreien Bereiche wird anhand der Fig. 4a und 4b 
naher erlautert. Auch hier wurde die Tragerfolie 51 mit einer 55 
gepragten Kunststoffschicht 52 sowie einer anorganischen 
Hilfsschicht 53 und einer vollflachigen Metallisierung 54 
versehen (Fig. 4a). Im AnschluB hieran wurde eine losungs- 
mittelresistente Druckfarbe 55 in den Bereichen der Metalli- 
sierung aufgedruckt, die anschlieBend im Sicherheitsele- eo 
ment 50 verbleiben sollen. Der so vorbehandelte Folienauf- 
bau wird anschlieBend einem Losungsmittel ausgesetzt, 
welches die nicht abgedeckten Bereiche der Metallisierung 
54 sowie der Hilfsschicht 53 entfernt, nicht jedoch die durch 
die Abdeckschicht 55 geschutzten Teile der Metallisierung 65 
54 und der Hilfsschicht 53. 

Fig. 4b zeigt wieder das Folienmaterial mit dem fertigen 
Sicherheitselement 50. Die Prageschicht 52 ist nach wie vor 



vollflachig vorhanden, die Hilfsschicht 53 sowie die Metal- 
lisierung 54 dagegen liegen nurmehr bereichsweise vor, so 
daB metallschichtfreie Teilbereiche 56 entstehen. Im gezeig- 
ten Fall ist nurmehr ein kleiner Teilbereich der Pragestruktur 
mit der Metallisierung 54 sowie der Hilfsschicht 53 verse- 
hen. Die Metallisierung kann dabei die Form von Zeichen 
oder Mustern aufweisen. 

Auch in diesem Beispiel ist es selbstverstandlich mog- 
lich, ein Losungsmittel zu verwenden, welches lediglich die 
Metallschicht 54, nicht aber die Hilfsschicht 53 lost und da- 
mit entfernt. 

GemaB einer Variante ist es auch moglich, das FoUenma- 
terial, nachdem die vollflachige Metallisierung aufgebracht 
wurde, direkt mit einer a tzenden Druckfarbe zu bedrucken, 
um die Metallschicht- bzw. metall- und hilfsschichtfreien 
Bereiche zu erzeugen. 

Der auf die beschriebene Weise hergestellte Folien- 
schichtaufbau mit einer Teilmetallisierung kann selbstver- 
standlich anschUeBend mit weiteren Schichten versehen 
werden, wie z. B. weiteren Hilfsschichten, Klebstoff schich- 
ten oder Schutzschichten, je nach Anwendungsfall des Si- 
cherheitselementes. 

Patentanspriiche 

1. Sicherheitselement, welches wenigstens eine 
Kunststoffschicht sowie eine spiegelnd reflektierende 
Metallschicht aufweist, dadureh gekennzeichnet, daB 
zwischen der Kunststoffschicht und der Metallschicht 
eine anorganische Hilfsschicht angeordnet ist. 

2. Sicherheitselement nach Anspruch 1, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB die Hilfsschicht eine optische Dichte 
von maximal 1 aufweist. 

3. Sicherheitselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
dureh gekennzeichnet, daB die Hilfsschicht ein Ele- 
ment oder eine Verbindung aus Elementen der EL und 
rV. Hauptgruppe sowie der 4. bis 6. Nebengruppe des 
Periodensystems ist. 

4. Sicherheitselement nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 3, dadureh gekennzeichnet, daB die Hilfs- 
schicht aus Titan (Ti), Chrom (Cr) oder Titarmitrid 
(TiN) besteht. 

5. Sicherheitselement nach Anspruch 1 bis 3, dadureh 
gekennzeichnet, daB die Hilfsschicht ein Oxid-der Ele- 
mente Aluminium (Al), Titan (Ti), Zirkonium (Zr), 
Zinn (Sn), Beryllium (Be), Chrom (Cr) oder Silizium 
(Si) ist. 

6. Sicherheitselement nach Anspruch 5, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB die Hilfsschicht aus AI2O3, TiC>2 
oder &2O3 besteht, 

7. Sicherheitselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
dureh gekennzeichnet, daB die Hilfsschicht aus einer 
Metallverbindung oder -legierung besteht, 

8. Sicherheitselement nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffschicht eine Beugungsstruktur in Form einer 
Reliefstruktur aufweist. 

9. Sicherheitselement nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 8, dadureh gekennzeichnet, daB das Si- 
cherheitselement die Form eines Fadens oder Bandes 
aufweist. 

10. Sicherheitselement nach wenigstens einem der 
Anspriiche 1 bis 9, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffschicht eine mit UV-Strahlung vernetzbare 
Schicht ist. 

11. Sicherheitselement nach wenigstens einem der 
Anspriiche 1 bis 10, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Metallschicht nur in Teilbereichen vorgesehen ist. 
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12, Sicherheitselement nach wenigsten einem der An- 
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hilfsschicht deckungsgleich zur Metallschicht ange- 
ordnet ist. 

13, Sicherheitselement nach wenigstens einem der 5 
Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Metallschicht auf der von der Kunststoffschicht abge- 
wandten Oberflache ebenfalls mit einer Hilfsschicht 
versehen ist, 

14, Sicherheitsdokument, wie eine Banknote, Aus- 10 
weiskarte oder dergl., dadurch gekennzeichnet, daB es 
zumindest ein Sicherheitselement gemaB wenigstens 
einem der Anspriiche 1 bis 1 3 aufweist. 

15, Sicherheitsdokument nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Sicherheitselement auf der is 
Oberflache des Sicherheitsdokuments angeordnet ist. 

16, Sicherheitsdokument nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Sicherheitselement zumindest 
teilweise in das Sicherheitsdokument eingebettet ist. 

17, Folienmaterial bestehend aus einer Kunststoffolie, 20 
auf welcher eine Kunststoffschicht sowie eine spie- 
gelnd reflektierende Metallschicht angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Kunststoff- 
schicht und der Metallschicht eine anorganische Hilfs- 
schicht angeordnet ist. 25 

18, Verfahren zur Herstellung eines Folienmaterials 
nach Anspruch 17, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

- Bereitstellen einer Kunststoffolie in Endlos- 
form, 30 

- Aufbringen einer Kunststoffschicht, 

- Aufbringen einer anorganischen Hilfsschicht, 

- Aufbringen einer spiegelnd reflektierenden Me- 
tallschicht. 

19, Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB auf die Metallschicht eine weitere anor- 
ganische Hilfsschicht und gegebenenfalls weitere 
KunststofFschichten aufgebracht werden. 

20, Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest die Metallschicht ledig- « 
lich in Teilbereichen aufgebracht wird. 

21, Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metallschicht vollflachig aufgebracht 
und anschlieBend durch Bedrucken mit einer Atzfarbe 
oder bereichsweises Abdecken und Wegatzen der nicht 45 
abgedeckten Bereiche teilweise entfemt wird. 

22, Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Aufbringen der Metallschicht 
bzw, vor dem Aufbringen der Hilfsschicht eine Druck- 
farbe in Form der metallfreien Bereiche aufgebracht 50 
wird, anschlieBend die Kunststoffolie vollflachig me- 
tallisiert und die Druckfarbe anschlieBend mit einem 
Losungsmittel gelost wird, so daB metallfreie Bereiche 
entstehen. 

23, Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 55 
18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB als Hilfsschicht 
eine Chromschicht verwendet wird, die auf die Kunst- 
stofFschicht aufgedampft oder -gesputtert oder durch 
sonstige PVD-, CVD- sowie plasmagestiitzte Be- 
schichtungsverfahren aufgebracht wird. 60 

24, Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB als Hilfsschicht 
eine Aluminiumoxidschicht verwendet wird, die durch 
Aufsputtern einer Aluminiumschicht in Sauerstoffat- 
mosphare auf der Kunststoffschicht erzeugt wird. 65 

25, Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfs- 
schicht in einer Dicke von weniger als 10 nm, vorzugs- 
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weise von 0,5 bis 5 nm, aufgebracht wird. 

26. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Metall- 
schicht durch Bedampfen, Galvanisieren oder chemi- 
sches Abscheiden erzeugt wird. 

27. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB als Metall- 
schicht eine Aluminiumschicht verwendet wird, die in 
einer Dicke von 10 bis 40 nm erzeugt wird, 

28. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB in die Kunst- 
stoffschicht vor dem Aufbringen der Hilfsschicht eine 
Reliefstruktur eingepragt wird, 

29. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
18 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoff- 
schicht eine vernetzbare Kunststoffschicht verwendet 
wird. 
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